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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Vorrichtung und Verfahren zur Steuerung der Bahnspannung 

(57) GemaR dem Verfahren zur Steuerung der Bahnspan- 
nung in einer Druckmaschine (10), die einen Einzug (12), 
Druckwerke (14, 16) und einen Falzapparat (36) umfasst, 
wird die Einzugsspannung in der Bahn (8, 9) zwischen 
dem Einzug (12) und den Druckwerken (14, 16) erhoht, 
wenn die Druckwerke (14, 16) vom nichtdruckenden Be- 
trieb in den Druckbetrieb umgeschaltet werden, und redu- 
ziert, wenn die Druckwerke (14, 16) vom Druckbetrieb in 
den nichtdruckenden Betrieb umgeschaltet werden. Die 
erfindungsgemaBe Rollenrotationsdruckmaschine um- 
fasst einen Einzug (12) zum Einziehen einer zu bedrucken- 
den Materialbahn (8, 9), mindestens ein im Druckbetrieb 
und im nichtdruckenden Betrieb betreibbares Druckwerk 
(14, 16) zum Bedrucken der Materialbahn (8, 9), einen 
Falzapparat (36) zum Schneiden der Materialbahn (8, 9) in 
Signatures und eine Steuerung (50) zum Steuern der 
Bahnspannung zwischen dem Einzug (12) und den Druck- 
werken (14, 16) und nach den Druckwerken (14, 16) in Ab- 
] hangigkeit von einem Ubergang zwischen dem Druckbe- 
trieb und dem nichtdruckenden Betrieb. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und 
ein Verfahren zurSteuerung der Bahnspannung in einer Ro l- 
lenrotationsdruckmaschine gemaR dem OnerbegrirT von An- 5 
spruch 1, 

In Rollendruckmaschinen wird eine fortlaufende Materi- 
albahn, z. B. eine Papierbahn, bedruckt. Wahrend des 
Druckvorgangs wirken verschiedene Druckwerkszylinder 
auf die Bahn und ubcrtragen Farbc auf dicsc. In cincr die 10 
Bahn beidseitig bedruckenden Vierfarben-Offsetdruckma- 
schine bilden z. B. vier Gummituchzylinderpaare Druck- 
spalte, durch welche die Bahn gefuhrt wird. Dabei kontak- 
tieren die Gummituchzylinder die Bahn und belegen beide 
Seiten der Bahn mitFarbe. 15 

Wahrend des Anfahrens und Abstellens der Druckma- 
schine bzw. wahrend eines Plattenwechsels soli die Druck- 
maschine haufig auch in einem nichtdruckenden Betriebszu- 
stand laufen, bei dem die die Bahn kontaktierenden Druck- 
werkszylinder in Druckabstellung gebracht werden, so dass 20 
die Bahn nicht bedruckt wird. Die Gummituchzylinder in ei- 
nem Druckwerk einer Rollenrotationsoffsetdruckmaschine 
konnen beispielsweise voneinander abgestellt werden, so 
dass keine Faroe auf die Bahn aufgetragen wird, wahrend 
diese weiterhin durch das Druckwerk lauft. 25 

Wenn der Druckvorgang in der Druckmaschine wieder 
aufgenommen bzw. begonnen wird, verandert sich aufgrund 
des Farb- und FeuchUnilLelaufLrags die Spannung in der 
Balm auf ihrem Weg durch die Druckspalte in den Druck- 
werken. Durch den Auftrag der Faroe und des Feuchtmittels 30 
verandert sich beispielsweise das Elastizitatsmodul der 
Bahn. Diese Spannungsveranderungen in der Bahn konnen 
Wellen- und Faltenbildung in der Bahn und eine erhohte An- 
falligkeit der Bahn fur Defekte verursachen, was haufig zu 
Bahnrissen fuhrt. Aufgrund der zum Wiedereinziehen der 35 
Bahn in die Druckmaschine benotigten Zeit verursachen 
Bahnrisse erhohte Stillstandszeiten der Druckmaschine. 
Fig. 1 zeigt ein Schaubild, das die Anderungen der Bahn- 
spannung in einer Rollendruckmaschine des Standes der 
Technik in Pounds pro linearem Inch (pli) in Abhangigkeit 40 
von der Zeit darstcllt. Wic der Graph 1 zeigt, wird die Bahn- 
spannung am Bahneinzug beispielsweise mittels einer Tan- 
zerwalze und/oder eines PID-Reglers (Proportional-, Inte- 
gral- und Differential-Regler) konstant gehalten. Bei Druck- 
beistellung in der Druckmaschine, was im Schaubild bei 45 
etwa 4 Minuten eingezeichnet ist, fallt die Bahnspannung 
aufgrund des Feuchtmittel- und Farbauftrags sowie auf- 
grund der Wirkung des Druckspalts auf die Bahn nach den 
Druckwerken deutlich ab. Die Bahnspannung von den 
Druckwerken bis zu einem ersten Zugwalzenspalt in einem 50 
Kuhlaggregat ist beispielsweise durch den Pfeil 2 angedeu- 
tet, die Bahnspannung vom letzten Kiihlwalzenspalt bis zu 
einer Langsschneideeinheit durch den Pfeil 3 und die Bahn- 
spannung von der Langsschneideeinheit bis zu einem Falz- 
apparat, in dem die Bahn in Signaturen geschnitten wird, 55 
durch den Pfeil 4. Rs wird deutlich dass bei Druckbeistel- 
lung die Bahnspannung sprunghaft abfallt, wenn die Bahn 
durch die den Druckwerken nachgeordneten Abschnitte der 
Druckmaschine gefuhrt wird. 

Es sind bereits akti ve Bahnspannungsregler bekannt, z. B . GO 
der Bardac SP 1070PID-Regler zur Steuerung eines Arms 
einer Tanzerwalze. Die Bahnspannung wird iiber eine PED- 
Regler durch Veranderung der auf den Arm wirkenden Kraft 
bewirkt. Die Spannungsregler wurden jedoch bisher nicht 
dazu eingesetzt, vorubergehende Ereignisse, z. B. kurzzei- 65 
tige Druckbeistellung oder Druckabstellung, zu kompensie- 
ren, da die aktive Bahnspannungsregelung in den den 
Druckwerken nachgeordneten Abschnitten der Druckma- 



schine in Reaktion auf cWBRige Ereignisse zu unakzepta- 
blen Veranderungen in der Position der Bilder bezuglich ei- 
ner Schnittkante der entstehenden Signaturen fuhren wurde. 

In der US 4,838,498 ist ein System zur Regelung des 
Bahneinzugs von einem Rollenstand in ein Druckwerk einer 
Rollenrotationsdruckmaschine offenbart, das ein Tanzer- 
walzenmittel umfasst. In der US 5,791,541 ist ein Span- 
nungsregler zum Regeln der Spannung einer laufenden Pa- 
pierbahn in einer Rotationsdruckmaschine beschrieben, der 
cine Pcndclwalzcncinhcit umfasst. Beide Patcntc befassen 
sich mit der Regelung der durch Geschwindigkeitsanderun- 
gen im Einzug hervorgerufenen Spannung und beschaftigen 
sich nicht mit den durch Veranderungen der Bahnspannung 
aufgrund des Feuchtmittel- und Farbauftrags verursachten 
Problemen. 

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, beim 
Urnschalten der Druckmaschine vom nichtdruckenden Be- 
trieb in den Druckbetrieb in der gesamten Druckmaschine 
einschlieBlich der den Druckwerken nachgeordneten Ab- 
schnitte eine stabile Bahnspannung zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkrnale der Anspriiche 1 
und 6 geldst. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er- 
findung sind in den Unteranspruchen enthalten. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Steuern der Bahn- 
spannung in einer Druckmaschine, die einen Einzug oder 
ein Einzugswerk, Druckwerke und einen Falzapparat um- 
fasst, sieht vor, dass die Einzugsspannung der Bahn zwi- 
schen dem Einzug und den Druckwerken erhoht wird, wenn 
die Druckwerke vom nichtdruckenden Betrieb in den 
Druckbetrieb umgeschaltet werden, und dass die Einzugs- 
spannung in der Bahn rcduzicrt wird, wenn die Druckwerke 
vom Druckbetrieb in den nichtdruckenden Betrieb umge- 
schaltet werden. 

Durch Erhohen und Reduzieren der Einzugsspannung 
beim Urnschalten zwischen nichtdruckendem Betrieb und 
Druckbetrieb der Druckwerke kann die Bahnspannung in 
den den Druckwerken nachgeordneten Abschnitten der 
Druckmaschine auf konstanterem Niveau gehalten werden, 
so dass die Gefahr von Bahnrissen und Beschadigungen der 
Druckprodukte reduziert wird. Die Spannungsanderung im 
Einzug becintrachtigt den Druckbetrieb in gcringcrcm Mafic 
und birgt auch nur ein geringeres Bahnriss-Risiko, da noch 
kein Farb- und Feuchtmittelauftrag stattgefunden hat. 

Die vorliegende Erfindung sieht weiterhin vorzugsweise 
vor, dass die Bahnspannung nach den Druckwerken, d. h. in 
Bahnlaufrichtung hinter den Druckwerken, im Wesentlichen 
konstant gehalten wird. 

Das Spannungsniveau wird vorzugsweise mittels eines 
PLC (Programmable Logic Controller) gesteuerl, der iiber 
ein LAN (Local Area Network) mit den verschiedenen Ab- 
schnitten der Druckmaschine verbunden ist. Die Bahnspan- 
nungssteuerung kann beispielsweise iiber Tanzerwalzen er- 
foigen, wie in der US 4,838,498 und der US 5,791,541 be- 
schrieben ist, oder aber auch durch Steuerung der Ge- 
schwindigkeit verschiedener Walzen, z. B. der einen Bahn- 
fuhrungsspalt bildenden Walzen, mittels einer Anrriebs- 
steuerung. Zur Einstellung der Bahnspannung in den ver- 
schiedenen Bahnabschnitten werden PID-Steueralgorith- 
men des PLC eingesetzt, wobei Informationen iiber das 
LAN ubertragen werden. Der PLC kann iiber eine externe 
Steuerungseinheit gesteuert werden, z. B. iiber einen RS 232 
Bus. Bei der extemen Steuerungseinheit kann es sich bei- 
spielsweise um einen Pentium- PC handeln. 

Die Druckmaschine umfasst vorzugsweise ein Kuhlag- 
gregat zum Kiihlen der Materialbahn nach dem Passieren 
des Trockners. Nach dem Verlassen der Druckwerke kon- 
taktiert die Bahn demgernafi als erstes einen Zugwalzenspalt 
im Kuhlaggregat und definiert so einen Abschnitt zwischen 
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den Druckwerken und dem ^^^gregat. AnschlieBend 
wird die Bahn beispielsweise iiber Kiihlwalzen einem 
Langsschneider zugefiihrt, der ebenfalls einen Zugwalzen- 
spalt umfasst, so dass ein Abschnitt zwischen dem Kiihlag- 
gregat und dem Langsschneider definiert. wird. Zwischen 
dem Langsschneider und dem Falzapparat, der ein Schneid- 
werk umfasst, ist ein weiterer Abschnitt definiert. Wenn kein 
Langsschneider vorgesehen ist, gibt es einen Abschnitt zwi- 
schen dem Kiihlaggregat und dem Langsschneider. 

Durch die vorlicgcndc Erfindung kann die Spannung in 
jedem der definierten Abschnitte der Druckmaschine einge- 
stellt und sogar beim Umschalten zwischen dem Druckbe- 
trieb und dem nichtdruckenden Betrieb eine stabile Bahn- 
spannung nach den Druckwerken erreicht werden. GemaB 
dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die Bahn spannung 
nach den Druckwerken im nichtdruckenden Betrieb und im 
Druckbetrieb vorzugsweise im Wesentlichen gleich gehal- 
ten. "Im Wesentlichen gleich" bedeutet hier in Bezug auf die 
Bahnspannung, dass diese sich nicht starker andert als im 
Falle von geringfugigen Storungen, z. B. beim Rollenwech- 
sel oder wahrend eines Waschvorgangs. 

Eine erfindungsgemaBe Rollendruckmaschine umfasst ei- 
nen Einzug zum Einziehen einer zu bedruckenden Material- 
bahn, mindestens ein Druckwerk zum Bedrucken der Mate- 
rialbahn, einen Falzapparat, in dem die Materialbahn in Si- 
gnaturen geschnitten wird, und eine Steuerungseinheit zur 
Steuerung der Bahnspannung zwischen dem Einzug und den 
Druckwerken und zwischen den Druckwerken und dem 
Falzapparat. Das mindestens eine Druckwerk ist im Druck- 
betrieb und im nichtdruckenden Betrieb betreibbar, und die 
Steuerungseinheit stcucrt die Bahnspannung zwischen dem 
Einzug und dem mindestens einen Druckwerk in Abhangig- 
keit vom Umschalten zwischen dem Druckbetrieb und dem 
nichtdruckenden Betrieb. 

Die Rollenrotationsdruckmaschine umfasst weiterhin 
vorzugsweise ein Kiihlaggregat und einen Langsschneider, 
die zwischen den Druckwerken und dem Falzapparat ange- 
ordnet sind. Zur Steuerung und Einstellung der Spannung in 
jedem Abschnitt der Druckmaschine vom Einzug bis zum 
Falzapparat kann ein LAN vorgesehen sein. Die Steuerung 
kann mittcls Tanzerwalzen odcr durch Steuerung der Gc- 
schwindigkeit am Einzug und an den verschiedenen Zug- 
walzenspalten in der Druckmaschine erfolgen. Die Druck- 
spalte werden in der Regel auf Bahngeschwindigkeit einge- 
stellt und werden nicht notwendigerweise iiber die Steue- 
rungseinheit gesteuert. 

Bei der Steuerungseinheit handelt es sich vorzugsweise 
um einen PLC, der wiederum von einer externen Steue- 
rungseinheit gesteuert wird. Der Steuerungseinheit konnen 
Daten beziiglich der Spannung in den verschiedenen Bahn- 
abschnitten und dem Betriebsstatus der Druckwerke zuge- 
fiihrt werden. 

Die Merkmale der vorliegenden Erfindung werden in der 
folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsformen in 
Zusammenhang mit den beigefiigten, nachfolgend aufge- 
fiihrten Zeichnungen naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein Schaubild der Bahnspannung in verschiedenen 
Abschnitten einer Druckmaschine des Stands der Technik; 

Fig. 2 eine schematische Darstellung der erfindungsge- 
maBen Druckmaschine; und 

Fig. 3 ein Schaubild der Bahnspannung in einer erfin- 
dungsgemaBen Druckmaschine. 

Fig. 2 ist eine schematische Darstellung einer erfindungs- 
gemaBen Druckmaschine 10. In einem Rollenstand oder 
Einzug 12 werden eine erste Bahn 8 und eine zweite Bahn 9 
bereitgestellt. Die erste Bahn 8 wird durch eine erste Druck- 
werksgruppe 14 und die zweite Bahn 9 durch eine zweite 



Druckwerksgruppe 16 geWR. In jeder Druckwerksgruppe 
14, 16 kann die Bahn mit einem Vierfarbenbild bedruckt 
werden, und jedes der Druckwerke ist vorzugsweise als ein 
Offset-Druckwerk mit einem Gummituchzyiinder und ei- 

5 nem Plattenzylinder ausgebildet. AnschlieBend werden die 
Bahnen 8, 9 jeweiis durch einen Trockner 20 bzw. 30 ge- 
fuhrt, den die Bahn in der Regel kontaktlos passiert und in 
dem die Bahn unter Warmeeinwirkung getrocknet wird. Da- 
nach werden die Bahnen 8, 9 jeweiis in ein Kiihlaggregat 22 

10 bzw. 32 mit cincm Eintritts-Walzcnspalt und einer Austritts- 
walze gefuhrt. 

Die nachste Bearbeitungs station der Bahnen 8, 9 ist ein 
Langsschneider 34, in dem die Bahnen teilweise geschnitten 
werden konnen, aber immer einen Langsschneidespalt pas- 
15 sieren. AnschlieBend konnen die Bahnen 8, 9 zusamrnenge- 
ftihrt und in einem Falzapparat 36 in Signaturen geschnitten 
werden. 

Die Druckmaschine umfasst weiterhin einen PLC 50, der 
mit einem LAN 40 verbunden ist. Ferner kann eine An- 

20 triebssteuerungseinheit 52 vorgesehen sein, welche die Ge- 
schwindigkeit regelt, mit der die Bahn durch das Kiihlaggre- 
gat gefuhrt wird. Der PLC 50 kann von einer externen 
Steuerungseinheit 60, z. B. einem PC, gesteuert und pro- 
grammiert werden. 

25 Obgleich in der beschriebenen Druckmaschine zwei Bah- 
nen bedruckt werden, kann die vorliegende Erfindung 
ebenso gut auch in einer Druckmaschine eingesetzt werden, 
in der nur eine Materialbahn bedruckt wird. 

Fig. 2 zeigt Beispielwerte fur die gewiinschte Bahnspan- 

30 nung in verschiedenen Abschnitten der Druckmaschine 10 
wahrend des Druckbctricbs. Zwischen dem Einzug 12 und 
den Druckwerken 14, 16 kann z. B. eine Bahnspannung von 
3^4 pli gewunscht sein, wahrend die gewiinschte Bahnspan- 
nung zwischen der jeweiligen Druckwerksgruppe 14, 16 

35 und den Kiihlaggregaten 22 bzw. 32 beispielsweise 2-3 pli 
und zwischen den Kiihlaggregaten 22, 32 und dem Falzap- 
parat 1,5-2 pli betragt, wobei 1 pli gleich 173 N/m ist. 

Die Bahnspannung kann mittels iiber das LAN 40 gesteu- 
erten Tanzerwalzen und/oder mittels iiber das LAN 40 ge- 

40 steuerte Antriebsspalte oder Klemmspalte von Zugwalzen- 
paarcn cingcstcllt werden. Wic bcrcits bckannt ist, kann 
durch Steuerung der Antriebsspalte oder durch Verstellen 
der Tanzerwalzen die Bahnspannung sowohl im Druckbe- 
trieb als auch im nichtdruckenden Betrieb der Druckma- 

45 schine gesteuert werden. Der Einsatz von PID-Regler-Algo- 
rit.hmen ist. hierzu besonders vorteilhaft. 

Die gewiinschte Bahnspannung ist abhangig von der Art 
der Druckmaschine und der Art des BedruckstofFs. 

Wie in Fig. 3 gezeigt ist, kann die Bahnspannung im 

50 nichtdruckenden Betrieb der Druckmaschine mittels des 
PLC in verschiedenen Abschnitten der Druckmaschine ein- 
gestellt werden. Im Abschnitt zwischen der Langsschneide- 
einheit und dem Falzapparat kann z. B. eine Spannung von 

1.4 pli eingestellt werden, wie der Graph 71 andeutet, im 
55 Abschnitt zwischen dem Kiihlaggregat und dem Falzapparat 

eine Spannung von 1 ,7 pli, wie der Graph 72 anzeigt, und im 
Eintrittsbereich der Kuhlaggregate eine Spannung von 

2.5 pli, wie die Graphen 73 und 74 andeuten, die im nicht- 
druckenden Zustand der Druckmaschine konvergieren, da 

60 die Druckspalte nicht aktiv sind. 

Wenn die Steuerungseinheit 50 ein Signal ernpfangt, das 
ein Umschalten vom nichtdruckenden Betrieb in den Druck- 
betrieb einieitet, sendet die Steuerungseinheit 50 ein Im- 
pulssignal an den Einzug 12, der eine Tanzerwalze umfas- 

65 sen kann, um die Einzugsspannung von 2,5 pli auf etwa 
4,0 pli zu erhohen, wie der Graph 74 andeutet. Durch diesen 
Impuls und den damit verbundenen plotzlichen Spannungs- 
anstieg wird der aufgrund des Feuchtmittel- und Farbauf- 



DE 101 10 122 A 1 



Liste der Bezugszeichen 



1 Graph 

2Pfeil 

3Pfeil 

4Pfeii 

8Bahn 

9Bahn 

10 Druckmaschine 
12 Einzug 

14 erste Druckwerksgruppe 

16 zweite Druckwerksgruppe 

20 Trockner 

22 Kuhlaggregat 

30 Trockner 

32 Kuhlaggregat 

34 Langsschneider 

36 Falzapparat 

40 LAN 



10 



15 



20 



trags entstehende Spannungsab^BJbmpensiert, so dass die 
Bahnspannung in den den Druckwerken nachgeordneten 
Abschnitten der Druckmaschine relativ stabil bleibt, wie die 
Graphen 71, 72 und 73 zeigen. Der tatsachiich gewunschte 
Spannungsansr.ieg kann in Abhangigkeit. von der Druckge- 
schwindigkeit, der Art der Druckmaschine und dem Be- 
druckstoff variieren und kann teiiweise oder vollstandig auf- 
grund von Erfahrungswerten im Voraus bestimmt oder aber 
auch durch Vorhersage- Verfahren festgelegt werden. 

Die Bahnspannung in den den Druckwerken nachgeord- 
neten Abschnitten kann gegebenenfalls mittels des PLC ge- 
ringfugig verandert werde, urn die Bahnspannung zu erhal- 
ten. GroBere Veranderungen der Bahnspannung wahrend 
des Druckvorgangs sind jedoch unerwiinscht, da sie die 
Qualitat. des Druck- und Schneidevorgangs heeintrachtigen. 

Wenn die Druckwerke wieder in den nichtdruckenden 
Zustand umgeschaltet werden, wird die Bahnspannung im 
Abschnitt zwischen dem Einzug und den Druckwerken wie- 
der reduziert, so dass die Bahn in den den Druckwerken 
nachgeordneten Abschnitten im allgemeinen von der Been- 
digung des Druckbetriebs nicht beeintrachtigt wird. 

Die vorliegende Erfindung bietet betriebstechnische Vor- 
teile fur eine Druckmaschine, da die den Druckwerken 
nachgeordneten Abschnitte, in denen bisher haufig Bahn- 
risse und Beschadigungen auftraten, eine stabilere Umge- 25 
bung bieten. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsforrn wird die Bahn- 
spannung im Einzug durch Veranderung eines Spannungs- 
Sollwerts in Abhangigkeit von der Druckgeschwindigkeit 
gesteuert, die einen Input oder Eingabewert fur den PLC 
darstcllt. Der Bcrcich zwischen den Kiihlwalzen und dem 
Falzapparat wird vorzugsweise mittels eines PID-Regler- 
Algorithmus gesteuert bzw. geregelt, wobei die Spannung 
des Abschnitts den Eingabewert und der Zuwachs im Be- 
reich der Kiihlwalzen (sog. Gain) den Ausgabewert oder 
Output bildet. Die Spannung als solches kann z. B. durch 
Beschleunigen oder Abbremsen eines Antriebsmotors der 
Kiihlwalzen reguliert werden. Das sequenzielle Abstimmen 
der Zugwalzen in unterschiedlichen Abschnitten der Druck- 
maschine, das z. B. durch eine sequenzielle Zunahme des 
Zuwachscs von Zugwalzcnpaar zu Zugwalzcnpaar crfolgcn 
kann, kann ebenfalls gesteuert werden, um die Spannungs- 
regelung zu optimieren. So kann z. B. durch Anstellen der 
Zugwalzen im Kiihlabschnitt die Reaktion auf Veranderun- 
gen des Zuwachses (der Bahnspannung) im Kiihlabschnitt 45 
erhbht werden. Der PLC kann z. B. An- und Abstellbefehle 
an die Zugwalzen so wie Kiihlungsverstarkungsbefehle und/ 
oder Spannungs-Sollwertbefehle geben. 



50 PLC 
52 Antriebssteuerungseinheit 
60 externe Steuerungseinheit 

71 Graph 

72 Graph 

73 Graph 

74 Graph 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Regelung der Bahnspannung in einer 
Druckmaschine, die einen Einzug (12), Druckwerke 
(14, 16) und einen Falzapparat (36) umfasst, gekenn- 
zeichnet durch die folgenden Verfahrensschritte: 
Erhohen der Einzugsspannung in der Bahn (8, 9) zwi- 
schen dem Einzug (12) und den Druckwerken (14, 16), 
wenn die Druckwerke (14, 16) vom nichtdruckenden 
Betrieb in den Druckbetrieb umgeschaltet werden, und 
Reduzieren der Einzugsspannung in der Bahn (8, 9), 
wenn die Druckwerke (14, 16) vom Druckbetrieb in 
den nichtdruckenden Betrieb umgeschaltet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Einzugsspannung in der Weise erhoht 
wird, dass beim Umschalten vom Druckbetrieb in den 
nichtdruckenden Betrieb in der Bahn (8, 9) in Bahn- 
laufrichtung gesehen hinter den Druckwerken (14, 16) 
eine im Wesentlichen ahnliche Spannung aufrecht er- 
halten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Spannung mittels eines PLC (50) gesteuert 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass der PLC (50) mit einem LAN (40) verbunden 
ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bahnspannung hinter den Druckwer- 
ken (14, 16) mittels des PLC (50) in der Weise gesteu- 
ert wird, dass wahrend des Urnschaltens vom Druckbe- 
trieb in den nichtdruckenden Betrieb eine im Wesentli- 
chen ahnliche Spannung in der Bahn (8, 9) aufrecht er- 
haltcn wird. 

6. Rolienrotationsdruckmaschine mit einem Einzug 
(12) zum Einziehen einer zu bedruckenden Material- 
bahn (8, 9), mit mindestens einem Druck werk (14, 16) 
zum Bedrucken der Bahn (8, 9), das im Druckbetrieb 
und im nichtdruckenden Betrieb betreibbar ist, mit. ei- 
nem Falzapparat (36), in dem die Bahn (8, 9) in Signa- 
turen geschnitten wird, und einer Steuerungseinheit 
(50) zum Steuern der Bahnspannung zwischen dem 
Einzug (12) und demDruckwerk (14, 16) sowie strom- 
abwarts des Druckwerks (14, 16), dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Steuerungseinheit (50) die Spannung 
zwischen dem Einzug (12) und dem Druckwerk (14, 
16) in Abhangigkeit von einem Ubergang zwischen 
dem Druckbetrieb und dem nichtdruckenden Betrieb 
steuert. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet 
durch ein Kuhlaggregat (32) und einen Langsschneider 
(34), die zwischen den Druckwerken (14, 16) und dem 
Falzapparat (36) angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, gekennzeich- 
net durch ein LAN (40), das mit der Steuerungseinheit 
(50) verbunden ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Steuerungseinheit (50) 
ein PLC ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Steuerungseinheit (50) Eingaben be- 
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zuglich des Druckbetriebs^^aer Druckgeschwindig- 
keit erhalt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Rollendruckmaschine eine Offset- 
Rollendruckmaschine ist. 5 
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